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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Fuhren des Sagebandes einer Bandsagemascttne 

(57) Es wird ein Verfahren zum Fuhren des schnei- 
denden Trums eines Sagebandes im Schnittbereich des 
zu zertrennenden Werkstuckmaterials bei einer Band- 
sagemaschine angegeben, bei der das Werkstuckma- 
terial far den auf den schneidenden Arbettsgang 
folgenden SSgebandrOckhub auf der Materialzufuhr- 
seite oder der Materialabfuhrseite von der Schnittebene 
beabstandet wird, wobei das schneidende Trum des 
Sagebandes wahrend des schneidenden Arbertsgan- 
ges in der Schnittebene gehaflen wird. Dabei ist vorge- 
sehen, daS fur den auf den schneidenden Arbeitsgang * • 
folgenden ROckhub des Sagebandes das schneidende 
Trum von der Schnittebene fort in Richtung auf das von 
dieser beabstandete Werkstuckmaieria! versteJIt wird. 
Ebenso wird eine Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses 
Verfahrens angegeben. 
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Beschreibung 

10001 ] Die Erf indung betrifft ein Verfahren zum Fuhren 
des schneidenden Trums eines Sagebandes im Schnitt- 
bereich des zu zertrennenden Werkstuckmaterials bet 
einer Bandsagemaschine, bei der das Werkstuckmate- 
rial fur den auf den schneidenden Arbeitsgang folgen- 
den SagebandrOckhub auf der Materialzufuhrseiie oder 
der Materialabfuhrseite von der Schnittebene beabstan- 
det wird, wobei das schneidende Trum des Sagebandes 
wahrend des schneidenden Arbeitsganges in der 
Schnittebene gehalten wird. 

[0002] Entsprechend betrifft die Erfindung ferner eine 
Vorrichtung zum Fuhren des Sagebandes im Schnittbe- 
reich beidseits des zu zertrennenden Werkstuckmateri- 
als bei einer Bandsagemaschine mit zufuhr- oder 
abfohrseitiger Beabstandung des Werkstuckmaterials 
von der Schnittebene fur den auf den schneidenden 
Arbeitsgang folgenden SagebandrOckhub, wobei das 
Sageband durch von neben dem WerkstOckmaterial 
angeordneten FOhrungsarmen getragene Fuhrungen 
wahrend des schneidenden Arbeitsganges in der 
Schnittebene gehalten ist 

[0003] Als Bandsagemaschinen der vorgenannten Art 
kommen grundsatzlich sowohl sogenannle Horizontal- 
bandsagen einschlieGlich solcher mit schwenkbarem 
Dberteil als auch sogenannle Vertikalbandsagen in 
Frage. Sie dienen dem Ablangen von Abschnitten eines 
metallenen Werkstuckmaterials, das Oblicherweise in 
Form von einzelnen Metallstangen oder Metallstangen- 
bOndeln vorliegt, aber auch andere zur Verarbeitung auf 
solchen Bandsagemaschinen geeignete Formen haben 
kann. 

[0004] Das WerkstOckmaterial wird dem Schnitbe- 
reich der Bandsagemaschine, in welchem es auf einem 
WerkstOcktisch aufliegt, Ober eine dem WerkstOcktisch 
vorgeschaltete Zufuhrbahn zugefuhrt, und es werden 
die abgetrennten Abschnitte auf der der Zufuhrbahn 
gegenuberliegenden Seite der Schnittebene durch 
geeignete Mittei fortgeraumt, wobei hierfOr eine sehr 
eirrfache Form darin bestehen kann, daS mit dem Vor- 
schub des Werkstuckmaterials urn den Betrag des als 
nachstes abzutrennenden Abschnittes der vorher abge- 
trennte Abschnitt we'rtergeschoben wird. 
[0005] Bei Bandsagemaschinen der in Rede stehen- 
den Art wird Oblicherweise das WerkstOckmaterial fur 
den schneidenden Arbeitsgang durch ein quer zur 
Materiaivorschubrichtung 6ffen- und schlieBbares, 
jedoch in Materiaivorschubrichtung ortsfestes Spann- 
backenpaar gehalten, das bezogen auf die Vorschub- 
richtung des WerkstOckmaterials vor oder hinter der 
Schnittebene angeordnet sein kann, je nachdem, ob 
der Materiaivorschub durch ein auf der Zufuhrseite des 
Materials angeordnetes, offen- und schlieBbares und in 
Materiaivorschubrichtung verschiebbares Spannbak- 
kenpaar erfolgt oder durch ein solches Spannbacken- 
paar, das auf der Abfuhrsette des Materials angeordnet 
ist und den Materiaivorschub dadurch bewirkt, daS es 



nach Beendigung eines sagenden Arbeitsganges und 
Ruckhub des Sagebandes die Schnittebene durchquert 
und zum Vorschub das dortige MateriaJende ergreift. 
Auch Abanderungen dieser Verfahrensweisen sind 

s moglich und bekannt 

[00061 im erstgenannten Fade von auf der Zufuhrseite 
angeordneten Vorschubbacken sind die in Vorschub- 
rtchtung ortsfesten Spannbacken auf der in Vorschub- 
richtung hinter der Schnittebene gelegenen Seite 

10 angeordnet. Im zweitgenannten Falle von auf der Mate- 
rialabfuhrseite angeordneten, das Materia! zum Vor- 
schub ziehenden Spannbacken sind die in 
Vorschubrichtung ortsfesten Backen in Vorschubrich- 
tung des Materials gesehen vor der Schnittebene ange- 
rs ordnet Fur alle vorgenannten Bauformen einschlieGlich 
ihrer Variationen gilt die zu beschreibende Erfindung. 
[0007] Wir eingangs geschildert, wird bei den 
beschriebenen Metalibandsagemaschinen das uber 
zwei Laufrader endlos umlaufende Sageband im 

so Schnittbereich neben dem WerkstOckmaterial durch 
Sagebandfuhrungen geleitet und in die Schnittebene 
geschwenkt, deren Richtung von der Umlaufebene des 
Sagebandes abweicht, um eine endlose Zu- und Abfuhr 
des Werkstuckmaterials zu gewahrleisten. Die Sage- 

25 bandfOhrungen, die zweckmaBig so nahe wie moglich 
neben dem WerkstOckmaterial positioniert sind, weisen 
im ailgemeinen beidseits des Sagebandes Hartmetall- 
gleitstOcke und senkrecht dazu gegen den Sageband- 
rucken ebenfalls HartmetallgleitstOcke oder Laufrollen 

30 auf. Hierbei ist Oblicherweise eine der beiden seitlichen 
BandfOhrungen fest am zugeordneten FOhrungsarm 
angebracht, wahrend die gegenOberliegende BandfOh- 
rung entweder auf einen festen Abstand gegenOber der 
erstgenannten seitlichen BandfOhrung eingestelit ist 

35 oder mittels einer Feder- oder Hydrauiikkraft gegen das 
Sageband gedruckt wird, um das Sageband moglichst 
spielfrei zwischen den beiden seitlichen BandfOhrungen 
zu leiten. 

[0008] 1st nun ein schneidender Arbeitsgang beendet, 
40 so muB'-fur den ROcjdiub des Sagebandes dessen 
schneidendes Trum ruckwarts wieder durch den 
SchnittspaH bewegt werden. Dies fuhrt dazu, daB die 
seitlichen Schneidkanten der Zahne des Sagebandes 
am WerkstOckmaterial entianggieiten und dort irts- 
45 besondere bei hohen Bandgeschwindigkeiten einem 
VerschleiB unterzogen sind. Aufierdem besteht beim 
Schneiden von Materialbundein immer die Gefahr, daB 
der SagebandrOcken beim ROckhub des Sagebandes 
an einem etwas vorstehenden oder sich in der Lage ver- 
so andemden Materialstuck hangen bleibt. Daher sind oft- 
mals die FOhrungsarme mit FOhtern ausgestattet, die 
das Herausrutschen des Sagebandes aus den Band- 
fOhrungen feststellen, um grCBeren Schaden am Sage- 
band zu vermeiden. 
55 [0009] Um den vorgenannten Problemen zu begegne- 
nen, ist es auch schon bekannt das WerkstOckmaterial 
nach Beendigung des schneidenden Arbeitsganges 
entweder auf der Zufuhrseite oder auf der Abfuhrseite 
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der Schnittebene von dieser etwas zu beabstanden 
bzw. abzurGcken. Welche dieser beiden Moglichkeiten 
angewendet wird, hangtdavon ab, ob sich die in Materi- 
alvorschubrichtung bewegbaren Spannbacken auf der 
Materialzufuhrseite Oder auf der Materialabfuhrseite der 5 
Schnittebene befinden, denrt die Beabstandung des 
Materials erfolgt eben durch diese in Vorschubrichtung 
des Materials bewegbaren Spannbacken. 
[0010] Die Beabstandung des Materials auf einer 
Seite der Schnittebene fuhrt dazu, daB das schnei- 10 
dende Trum des Sagebandes beim Sagebandruckhub 
wenigstens auf einer Seite frei vom WerkstOckmaterial 
"St. so daG es eventuell vorstehenden Kanten auswei- 
chen kann und der VerschleiB der Seitenkanten der 
Zahne des Sagebandes gemindert ist. In Verbindung 15 
insbesondere mit heute vielfach auf de Zahne des 
Sagebandes aufgeiateten Hartmetallschneiden ist auch 
dies jedoch nicht mehr ausreichend. Vielmehr kommt 
einem beruhrungsiosen RQckbub des Sagebandes eine 
immer groBere Bedeutung zu. 20 
[001 1 ] Man kfinnte nun einen beruhrungsiosen Sage- 
bandrGckhub dadurch erreichen, daB das Werkstuck- 
materiai nach dem schneidenden Arbeitsgang auf 
beiden Seiten der Schnittebene von dieser beabstandet 
wird. Das wOrde jedoch bedeuten. daB auch das in Vor- 2s 
schubrichtung des Werkstuckmaterials ortsfeste 
! Spannbackenpaar nunmehr in Materialvorschubrich- 
tung verstellbar ausgebildet sein muBte. Dies wflrde 
jedoch einen erheblichen bautechnischen Aufwand und 
erhohten Platzbedarf erfordern. 30 
[001 2] Aufgabe der Erf indung ist es daher, Verfahren 
und Vorrichtung der eingangs genannten Art dahinge- 
hend weiter auszugestalten. daB die ROckbewegung 
des Sagebandes nach dem schneidenden Arbeitsgang 
in einfacher, platzsparender und kostengQnstiger Weise 35 
frei von jeder Beruhrung mit dem Werkstuckmateriai 
erfolgt 

[001 3] Diese Aufgabe ist bei dem eingangs genann- 
ten Verfahren erfindungsgemaB dadurch gelost. daB fur 
den auf den schneidenden Arbeitsgang fotgenden « 
RQckhub des Sagebandes das schneidendeTrum von 
der Schnittebene fort in Richtung auf das von dieser 
beabstandete Werkstuckmateriai verstetlt wird. 
[0014] Diese MaBnahmen haben die Wirkung, daB 
ausgehend von einer im AnschluB an den scheidenden 45 
> Arbeitsgang erfolgenden einseitigen Beabstandung des 
WerkstQckmateriais gegenuber der Schnittebene nun- 
mehr das Sageband durch eigene Verstetlung in Rich- 
tung dieser Materiaibeabstandung beidseits vom 
Werkstuckmateriai freikommt. Dabei ist selbstverstand- so 
Itch. daB bei alien Ausfuhrungen der Erfindung die 
GroBe der Versteliung des schneidenden Trums des 
Sagebandes geringer bemessen wird als die StellgroBe 
fur die Beabstandung des Werkstuckmaterials von der 
Schnittebene. Diese Versteliung des Sagebandes Ia6t 55 
sich jedoch ohne zusatzlichen Platzbedarf und mit ver- 
gleichsweise sehr einfachen Mittefn bewerkstelligen. 
[001 5] Ausgehend von der eingangs genannten Vor- 



richtung ist die Aufgabe entsprechend erfindungsge- 
maB dadurch gelost, daB zum Ruckhub des 
Sagebandes wenigstens eine der Fuhrungen senkrecht 
zur Schnittebene von dieser fort in Richtung auf das 
beabstandete Werkstuckmateriai verstellbar ist Hier 
zeigt sich, daB es lediglich einer geringfugigen, einfach 
zu bewerkstelligenden Versteliung an den Sageband- 
fuhrungen bedarf. urn die erfindungsgewollte Wirkung 
zu erzielen. Dabei genugt grundsatzlrch die Versteilbar- 
keit einer der beiden Sagebandfuhrungen, weil schon 
die dadurch bewirkte Schragsteilung des Sagebandes 
ausreicht, urn es vom Werkstuckmateriai freikommen 
zu lassen. Selbstverstandlich konnen jedoch auch 
beide Fuhrungen verstellbar sein, urn die GroBe der 
Stellbewegung der einzelnen FOhrung gering zu halten. 
Ein zusatzlicher Platzbedarf verbindet sich mit dieser 
erfindungsgemaBen MaBnahme nicht, da die Sage- 
bandfuhrungen ohnehin in der in Frage kommenden 
Richtung vollkornmen frei sind. 
[0016] Mehr ins einzelne kann nach einem ersten 
Ldsungsweg bei einer Vorrichtung, bei der sich das 
Sageband innerhaib der Fuhrungen zwischen Hartme- 
tallglertstOcken bewegt, erfindungsgemaB vorgesehen 
sein, daB die Hartmeiallgleitstucke je am Ende von in 
den Fuhrungen gelagerten Stellmittein angeordnet 
sind, und daB die Stellmittel zwischen Anschlagen aqui- 
distant verstellbar sind. Hier konnen als Stellmittel 
hydraulisch oder pneumat'sch betatigbare Zyfinder-Kol- 
ben-Aggregate vorgesehen sein, Auf diese Weise wer- 
den also die GleilfOhrungen fur das Sageband vor 
dessen RQckhubbewegung lediglich urn einen geringen 
Betrag, far den 0,5 mm bis 1,0 mm ausreichend sind, 
von der Schnittebene fort verschoben, irtdem die Zylin- 
der-Kolben-Aggregate mit Hilfe der automatischen 
Steuerung der Bandsagemaschine entsprechend 
beaufschlagt werden. Nach AbschluB des ROckhubes 
des Sagebandes erfolgt dann wieder die umgekehrte 
Beaufachlagung der Zylinder-Kotben-Aggregate, urn 
das Sageband fOr den nachsten schneidenden Arbeits- 
gang in der Schnittebene zu fuhren. 
[0017] Nach einer anderen Bauform, bei der wenig- 
stens eine der Fuhrungen zusammen mit den sie tra- 
genden Fuhrungsarm im wesentlichen in 
Bewegungsrichtung des schneidenden Trums des 
Sagebandes an einer FOhrungsbahn des Gestells der 
Bandsagemaschine verstellbar ist, kann die erfindungs- 
gemaBe Problemlosung darin bestehen, daB der ver- 
stellbare Fuhrungsarm durch eine in Richtung auf das 
beabstandete WerkstOckmaterial wirksamen Kraft 
beauf schlagbar ist, und daB f Or den ROckhub des Sage- 
bandes dieser Fuhrungsarm durch die Kraft ver- 
schwenkbar ist. Dabei kann als eine denkbare 
Umsetzung dieses Gedankens vorgesehen sein, daB 
der Fuhrungsarm standig durch die Kraft beaufschlagt 
ist, und daB fur den Ruckhub des Sagebandes das FOh- 
rung sspiel dieses Fuhrungsarmes vergroBerbar ist 
[001 8J Diese MaBnahmen haben die Wirkung, daB 
durch VergrCGerung des FQhrungsspieis des bewegli- 
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ctien FOhrungsarmes dieser gegenOber seiner FGh- 
rungsbahn eine gewisse Bewegungsfreihert hat und 
innerhalb diese durch Einwirkung der genannten Kraft 
etwas gekippt wird, woraus sich die erfindungsgemaBe 
Verstellung der Sagebandfuhrung und damit des Sage- 
band es ergibt. Selbstverstandlich kann auch hier das 
Ein- und Ausschaiten der Mittel zur Anderung des FGh- 
rungsspiels automatisch durch die Steuerung des 
Arbeitsablaufes der Bandsagemaschine erfolgen, so, 
daS der Fuhrungsarm jeweiis fur den schneidenden 
Arbeitsgang mit seiner FQhrungsbahn mogiichst spiel- 
frei verbunden ist, wahrend fur den Ruckhub des Sage- 
bandes das Fuhrungsspiel vergroBert wird. 
[0019] Ist bei der eben beschriebenen Bauform das 
Werkstuckmaterial wahrend des Schnittes neben der 
Schnittebene durch ein Spannbackenpaar gehalten, 
das parallel zur Schnittebene durch Bewegung wenig- 
stens einer der Spannbacken offen- und schliefibar 
aber in Richtung senkrecht zur Schnittebene ortsfest 
ist, und sind dabei die bewegbare Spannbacke sowie 
der verstellbare Fuhrungsarm einander zugeordnet, so 
kann vorgesehen sein, daS die bewegbare Spannbacke 
wenigstens mittelbar das Widerlager fur die am Fuh- 
rungsarm angreifende Kraft biidet. Hintergrund ist hier, 
daB in an sich bekanrrter Weise die bewegbare Spann- 
backe und der verstellbare Fuhrungsarm miteinander 
gekoppelt sind, urn den gegenseitigen Abstand der bei- 
den BandfQhrungsarme auf den Querschnitt des zu 
bearbeitenden WerkstQckmaterials einzustellen, wel- 
cher Querschnitt sich ja gleichermaSen in der Arbeits- 
stellung der bewegbaren Spannbacke wiederspiegelt 
[0020] Was die auf den versteilbaren FOhrungsarm 
einwirkende Kraft betrifft, so kann diese eine Federkraft 
sein, die zweckmaBigerweise durch eine Druckfeder 
gebildet ist. 

[0021] Weitere erfindungswesentJiche Merkmale und 
Einzelheiten ergeben sich aus der nachfolgenden 
Beschreibung von Ausfuhrungsformen, die auf der 
Zeichnung dargesteltt sind. In der Zeichnung zeigen: 

Rgur 1 die Frontansicht einer Bandsagema- 

schine; 

Figur 2 eine Draufsicht auf die Bandsagema- 

schine gemaB Rgur 1; 

Figur 3 eine Einzelansicht der Fuhrung des 

Sagebandes im Arbeitsbereich; 

Rgur 4 eine schematische Darsteilung des 

Arbeitsablaufes im Schnittbereich der 
Bandsage; 

Figur 5 die Seitenansicht des versteilbaren 

FOhrungsarmes gemaB Figur 1 bis 3, 
teilweise geschnitten; 

Rgur 6 eine Schnittansicht des unteren. das 

Sageband fOhrenden Endes des Fuh- 
rungsarmes gemaB figur 5; 

Rgur 7 und 8 die Schnittansicht VII-VII aus Figur 
Rgur 6 in zwei Aroeitsstellungen; 

Rgur 9 die Seitenansicht des bewegbaren 



FOhrungsarmes gemaB Rgur 1 bis 3 
nach einer anderen Bauform, teil- 
weise geschnitten und 
Rgur 10 eine Schnittansicht des unteren band- 

5 fflhrenden Endes des FOhrungsarmes 

gemaB Rgur 9. 

[0022] Wie aus den Rguren 1 und 2 ersichtlich, weist 
die dort dargestellte Bandsagemaschine ein Maschi- 

w nengestefl 1 auf, gegenOber dem ein Sagenoberteil 2 
uber FOhrungssaulen 3, 4 vertikai verschiebbar ist 
[0023] Das Maschinengestell 1 weist einen Werk- 
stucktisch 5 zur Auflage des nicht dargesiellten Werk- 
stOckmaterials auf, dem eine aus Rolien 6 gebildete 

is Zufuhrbahn vorgeschaltet ist, uber die das Werkstuck- 
material in Richtung des Pfeiles 7 dem Arbeitsbereich 
der Bandsagemaschine zugefuhrt wird. Die Oberkante 
8 der Rolien 6 fiegt in der gleichen Ebene wie die Ober- 
flache des WerkstOcktisches 5. 

so [0024] Im Sagenoberteil 2 lauft ein Sageband 9 uber 
Umlenkrader 10, 11 endlos urn, wobei im vorliegenden 
Falle das Umienkrad 1 1 entgegen dem Uhrzeigersinn 
drehend angetrieben ist. Die Drehachsen der Umlenk- 
rader 10, 1 1 sind bet der dargesteilten Ausfuhrungsform 

25 senkrecht zur Darsteilung gemaB Figur 1 bzw. parallel 
zur Zeichenebene der Rgur 2 gerichtet. so daB an den 
Umlenkradern entsprechend auch das Sageband 9 
senkrecht zur Zeichenebene der Rgur 1 bzw. parallel 
zur Zeichenebene der Rgur 2 stent. Damit nun das 

so Sageband im oberhafo des WerkstOcktisches 5 gelege- 
nen Schnittbereich in eine zur Oberflache des Werk- 
stOcktisches 5 senkrechte Lage geschwenkt wird, 
dienen noch naher zu beschreibende UmlenkfOhrun- 
gen, die von den unteren, freien Enden von Fuhrungs- 

35 armen 12, 13 getragen werden, die am Sagenoberteil 
angeordnet sind. Diese Fuhrungen bewirken also, daB 
die Schneidkante 14 des Sagebandes 9 zwischen den 
FQhrungsarmen 12, 13 bezogen auf Rgur 1 nach unten 
auf das nicht dargestellte Werkstuckmaterial gerichtet 

40 ist. Die dadurch gebildete Schnittebene 1 5 steht auf der 
Oberflache des WerkstOcktisches 5 senkrecht und ist in 
Figur 2 strichpunktiert eingezeichnet. Dort sind auch die 
bereits erwahnten Sagebandfuhrungen 16, 17 in verein- 
fachter Darsteilung ersichtjich. 

45 [0025] Wahrend des schneidenden Arbeitsganges 
wird das Werkstuckmaterial im vorliegenden Falle durch 
Spannbacken 18, 19 gehalten, die mogiichst nahe bei 
der Schnittebene 15 bezogen auf die durch den Pfeil 7 
dargestellte Materialvorschubrichtung hinter dieser 

so Schnittebene 15 angeordnet sind. Dabei ist die Spann- 
backe 19 fest mit dem Maschinengestell 1 verbunden, 
wahrend die Spannbacke 18 in Richtung des Doppel- 
pteiles 20 offen- und schlieBbar ist. 
[0026] Bezogen auf die durch den Pfeil 7 reprasen- 

55 tierte Materialvorschubrichtung vor der Schnittebene 1 5 
sind ferner am Maschinengestell 1 Vorschubspannbak- 
ken 21 , 22 angeordnet, die gemeinsam in der durch den 
Doppelpfeit 23 angedeuteten Weise parallel zur Vor- 
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schubrichturtg am Maschinengestell 1 hin- und her- 
schiebbar sind und von denen auBerdem die 
Vorschubbacke 21 in der durch den Doppelpfeil 24 
angedeuteten Weise gegenuber der Spannbacke 22 
verschiebbar ist, um das Spannbackenpaar 21 , 22 von 5 
der Offenstellung in die SchiieBstellung bzw. umgekehrt 
zu bewegen. 

[0027] Die Arbeitsweise der soweit beschriebenen 
Bandsagemaschine veriauft kurzgesagt wie folgt: Das 
auf den Roflen 6 (iegende Werkstuckmaterial wind durch w 
SchlieBen der Vorschubbacken 21. 22 in Richfung des 
Pfeites 24 ergriffen und dann durch deren Bewegung in 
Richtung des Pfeiies 7 bzw. 23 soweit nach vorne 
bewegt, da(3 es urn die GrOSe des abzulrennenden 
Materialstuckes durch die Schniitebene 15 tritt. Nun- 15 
mehr wird das abzuschneidende MaterialstOck durch 
die Spannbacken 18. 19 ergriffen und fur den schnet- 
denden Arbettsgang festgehalten, der bei iaufendem 
Sageband dadurch geschieht, daS das Sagenoberteii 2 
bezogen auf Figur 1 von oben nach unten bewegt wird. so 
[0028] Wahrend des sagerKien Arbeitsganges kflnnen 
die Vorschubbacken 21. 22 geoffnet und entgegen der 
Pfeilrichtung 7 um die GrOBe des ais nachstes abzu- 
trennenden Werkstuckmaterials zuruckbewegt werden. 
um das WerkstOckmaterial vor Beendigung des schnei- 
denden Arbeitsganges erneut zu greifen, 
[0029] Nach Beendigung des schneidenden Arbeits- 
ganges. wenn also die Schneidkante 14 des Sageban- 
des 9 die Oberflache des Werkstocktisches 5 erreicht 
hat, Ziehen die Vorschubbacken 21, 22 das von fhnen 30 
gefaBte Werkstuckmaterial ein kJeines Stuck entgegen 
der Richtung des Pfeiies 7 zurOck, umdem Sageband 9 
Platz fflr den ROckhub zu machen, der dadurch stattfin- 
det, daB das Sagenoberteii 2 wieder in die aus Figur 1 
ersichtiiche obere Position zuruckgefahren wird. Nun- 35 
mehr schieben die Vorschubbacken 21, 22 das Werk- 
stOckmaterial wieder um den Betrag des als nachstes 
abzulrennenden MateriaistQckes vor und esbeginntder 
beschriebene Arbeitsgang erneut 
[0030] Figur3zeigtherausgezeichnetnocheinmaldie 40 
BandfQhrungsarme 12, 13, wobei ersichtiich ist, daB der 
BandfOhrungsarm 13 fest mit einer am Sagenoberteii 2 
angeordneten FQhrungsbahn 25 verbunden ist, wSh- 
rend der FQhrungsarm 12 an dieser FOhrungsbahn 25 
in Richtung des Doppelpfeiles 26 verschiebbar ist Letz- 45 
teres dient der Anpassung des gegenseitigen Abstan- 
des der FOhrungsarme 12, 13 und der von diesen 
getragenen Sagebandfahrungen 16, 1 7 an urrterschied- 
liche Werkstuckquerschnitte so, daB die SagebandfOh- 
rungen 16. 17 mc-giichst immer nahe neben dem so 
WerkstOckmaterial posHioniert sind. Um diese Einstel- 
iung des gegenseitigen Abstandes der FOhrungsarme 
12, 13 zu verselbstandigen, ist der verstelibare FQh- 
rungsarm 12 in bekannter und daher nicht naherdarge- 
stellter und beschriebener Weise mit der bewegbaren ss 
Spannbacke 18 bewegungsverbunden, so daB er 
immer der Stellung dieser Spannbacke folgt, die ja 
schluBendiich fur die mit dem schneidenden Arbeits- 



gang verbundene Spannposition immer eine dem Werk- 
siuckquerschnirt entsprechende Stellung einnimmt. 
[0031] Entsprechend der anhand Figur 1 father 
erwahnten Umlaufrichtung des Sagebandes 9 ISuft das 
aus Figur 3 ersichtiiche schneidende Trum des Sage- 
bandes 9 bezogen auf Rgur 3 von links nach rechts, so 
daB das Sageband vor allem durch die Sagebartdfuh- 
rung 16 in die Schnittebene geschwenkt wird. Um die- 
sen Vorgang zu erleichtern, ist der Bandfuhrung 16 
noch eine LeitroDe 27 vorgeschaitet. 
[0032] Bei der soweit beschriebenen Bandsagema- 
schine und deren Arbeitsweise wird also, wie erwShnt, 
das Werkstuckmaterial am Ende des schneWenden 
Arbeitsganges durch Wirkung der Vorschubbacken 21, 
22 etwas von der Schnittebene 15 beabstandei, um 
dem Sageband fOr seinen ROckhub mehr Piatz zu 
machen, Dabei ist aber der abgetrennte Werkstuckab- 
schnitt noch durch die Spannbacken 18, 19 gehalten, 
so daB dessen Schnittfiache unmitteibar an der Schnitt- 
ebene 15 steht. so daB das Sageband beim ROckhub 
an dieser Schnittfiache schleift Um dies zu unterbin- 
den, wird nun nach der Erf indung das Sageband fur den 
ROckhub in Richtung auf das beabstandete Werkstuck- 
material etwas aus der Schnittebene verschoben. Die- 
ser Vorgang ist aus der in Figur 4 schemafisierten 
Darstellung des bereits im wesentlichen beschriebenen 
Arbeitsablaufes ersichtiich, wobei Rgur 4 nacheinander 
verschiedene Arbeitssteilungen a bis e zeigt. 
[0033] GemaB Rgur 4a ist das Werkstflckmaterial 28 
von den Vorschubbacken 21 , 22 um den abzuschnei- 
denden Betrag durch die hier als Doppellinie darge- 
stelite Schnittebene 15 vorgeschoben und es ist das 
abzuschneidende Stuck durch die Spannbacken 18, 19 
ergriffen. Rechts neben den Spannbacken 18, 19 sind 
bereits vorher abgetrennte Maieriaistucke 29 ersicht- 
iich, die bei fortschreitender Arbeitsweise der Maschine 
schrittweise nach rechts weitergeschoben werden. Das 
durch einen Pfeil reprasentierte Sageband 9 steht ober- 
halbdes WerkstOckmaterials. 
r003y»r Rgur 4b zeigt den schneidenden Arbeitsgang, 
bei dem sich das Sageband 9 im Schnittspalt befindet. 
Bei Rgur 4c ist der schneidende Arbeitsgang beendet 
und es ist das WerkstOckmaterial 28 durch geringfOgige 
Verschiebung nach links mit Hilfe der Vorschubbacken 
21 , 22 von der Schnittebene beabstandei. GemaB Rgur 
4d ist nunmehr auch das Sageband 9 um einen gerin- 
gen Betrag nach links verstetlt, so daB es von der 
Schnittfiache des gerade abgetrennten Werkstflckab- 
schnittes 29 freikommt und gieichzeitig auch von der 
Schnittfiache des noch zu bearbeitenden Werkstuck- 
materials 28 beabstandet ist. GemaB Rgur 4e hat 
schlieBlich der berOhrungslose ROckhub des Sageban- 
des 9 stattgefunden. Nunmehr kann das WerkstOckma- 
terial 28 bei jetzt geSffneten Spannbacken 18, 19 um 
den Betrag des als nachstes abzutrennenden Materiai- 
stQckes vorgeschoben werden und es kann nach emeu- 
tern Ergretfen des Materials durch die Spannbacken 18, 
19 der nachste Arbeitsgang entsprechend Rgur 4a 



5 



EP 0 967 041 A1 



10 



beginnen, nachdemdas Sageband 9 wieder in die Stel- 
iung gemaG Rgur 4a zuruckgebracht ist. 
[0035] Die Rguren 5 bis 8 zeigen nun sine Moglich- 
keit, wie die Verstellung des Sagebandes 9 fur seinen 
ROckhub gegenuber der Schnittebene umgesetzt wer- 
den kann. Dazu sieift Figur 5 die teilweise geschnittene 
Seitenansichtdes Ffjhrungsarmes 12 dar, die zeigt wie 
der Fuhrungsarm Ober Ftolien 30, 31 etnerseits und 32 
andererseits an der FOhrungsbahn 25 verfahrbar ist 
[0036] Am urrteren, in Figur 6 im vergroBerten Schnitt 
dargestellten Ende des FOhrungsarmes 12 befindet 
sich die SSgebandfuhrung 16. Diese enthait neben dem 
SSgeband 9 dieses laftende Hatlmetailplatten 35, 36 
sowie eine gegenden Sagebandrucken gehende Stutz- 
roSle 37. 

[0037] Wie aus Figur 6 ersichtlich und in den Rguren 
7 und 8 noch einmai in AusschnittvergroSerung gezeigt, 
sind die Harfmetaliplatten 35, 36 durch die Kolben 38, 
39 von in der FOhrung 16 gebildeten Zylinder-Kolben- 
Aggregaten in Richtung auf das Sageband 9 beauf- 
schlagt, wobei die Kolben 38, 39 in ihrer Axiat- bzw. 
Bewegungsrichtung zwischen einer Vorderstellung und 
einer ruckwartigen Ansdilagstellung bewegbar sind, so 
daS die Hartmetallpiatlen 35, 36 aquidistant zwischen 
bezogen auf die Rguren 5 bis 8 linken und rechten 
Anschlagposition hin- und hergestellt werden kSnnen. 
Dabei entspricht die in Figur 7 dargestelite rechte 
Anschlagposition der fQr den schneidenden Arbeits- 
gang gewunschten Steilung der Hartmetailplatten 35, 
36, wahrend die in Rgur 8 gezeigte linke Anschlagposi- 
tion der Steilung der Hartmetailplatten 35, 36 entspricht, 
die fur den ROckhub des SSgebandes 9 entsprechend 
Rgur 4e geiten soil. 

[0038] Wie ersichtlich, ist durch die in den Rguren 5 
bis 8 dargestelite KonstruktJon innerhafb der Sageband- 
fuhrung 16 mit geringen Mitteln eine einfache Moglich- 
keit zur DurchfOhrung der sagebandabhebung 
geschaffen. Es versteht sich von selbst, da(3 die Bewe- 
gungssteuerung fflr die Kolben 38, 39 durch die Steue- 
rung des Arbeitsablaufes der Bandsagemaschine 
entsprechend den jeweiligen Erfordernissen mit 
bewerksteiligt wird. 

[0039] Die Abhebung des Sagebandes 9 fur dessen 
ROckhub nach Beendigung des schneidenden Arbeits- 
ganges ist vorstehend nur im Zusammenhang mit der 
Sagebandfuhrung 16 des FOhrungsarmes 12 beschrie- 
ben und an sich auch ausreichend, um das Sageband 
beim ROckhub von jeder Beruhrung mit dem Werkstflck- 
material freizumachen. Setbstverstandiich kann aber 
eine entsprechende Konstruktion auch fur die Sage- 
bandfOhrung 17 des FOhrungsarmes 13 gleichwirkend 
vorgesehen sein. Wie die Rguren 7 und 8 noch mehr 
ins einzeine erkennen lassen, konnen die die Kolben 
38, 39 enthaltendenZylinderkolbenaggregate 40, 41 als 
Einsatzteiie for die FOhrung 16 ausgebildet sein. im 
flbrigen kann, wie insbesondere Figuren 5 und 6 zei- 
gen, die FOhrung 16 am FOhrungsarm 12 in Form eines 
Anbauteils mit Hilfe von Schrauben 42 befestjgt sein, 



um hier beispieisweise reparaturbedingt schnell ein 
auswechseln zu ermoglichen. 
[0040] Die Rguren 9 und 10 zeigen ahnlich den Rgu- 
ren 5 und 6 eine andersart'ge Moglichkeilfurdie Durch- 

5 fuhrung der Sagebandabhebung wShrend des 
Sagebandruckhubes. Dazu ist die Fuhrungsrolle 32 der 
Fuhrung des Armes 12 mit Hilfe eines hydraultschen 
oder pneumatischen Koibens gegen die FOhrungsbahn 
35 gedrflckt, um die FOhrung des Armes 12 normaler- 

io weise weitestgehend spielfrei zu haiten , Wird jedoch die 
Druckbeaufschlagung des Koibens 43 fortgenommen 
Oder verringert, so bekommf die Fuhrung des Armes 12 
an der FOhrungsbahn 25 etwas Spiel, so dafJ der FOh- 
rungsarm 12 in der in Figur 9 gestrichelt dargestellten 

is Weise verschwenkt werden kann im Sinne der Erfin- 
dung, namiich in Richtung auf das von der Schnittebene 
beabslartdete WerkstOckmaterial. 
[0041 ] Um diese Schwenkbewegung fur den ROckhub 
des Sagebandes 9 zu bewerkstelligen, greift am FOh- 

20 rungsarm 1 2 eine Druckfeder 44 an, die an einem StOtz- 
arm 45 widergelagert ist, der seinerseits mit der quer 
zur Materialvorschubrichtung verschiebbaren Spann- 
backe 18 verbunden ist 

[0042] Selbstverstandlich ist es hier, da6 die Druckbe- 
25 aufschlagung der Rolle 32 mittels des Kofbens 43 nur 
dann herabgesetzt wird, wenn nach dem schneidenden 
Arbeitsgang der ROckhub des Sagebandes 9 ansieht 
Die entsprechende Steuerung der Druckbeaufschla- 
gung des Koibens 43 erfolgt wiederum seitens der 
30 Steuerungseinrichtung fur die Bandsagemaschine. 
[0043] Ist fOr den nfichsten schneidenden Arbeitsgang 
das Sageband 9 wieder auf die Schnittebene zu brin- 
gen, so wird die Rolle durch Druckbeaufschlagung des 
Koibens 43 erneut gegen die FOhrungsbahn 25 ver- 
35 spanm, was zu einer ROckschwenkung des FOhrungs- 
armes 12 in die in Rgur 9 ausgezeichnet dargestelite 
Position fOhrt 

[0044] Rgur 10 zeigt schlieBlich wieder das Urrter- 
ende des in Figur 9 dargestellten FOhrungsarmes 

40 zusammert mit der Fuhrung 16, deren Ausbildung mit 
der in Rgur 6 dargestellten Ausbildung ObereinsUmmt 
bis auf den Umstand, dafJ im Faile der Rgur 1 0 die Hart- 
metallplatte 35 mit Hiffe beispieisweise einer Schraube 
46 test mit der FOhrung 16 verbunden ist wahrend nur 

45 die Hartmetaliplatte 36 durch ein hydraulisch oder 
pneumatisch beaufschlagbaren Kolben 39 gegen das 
Sageband drOckbar ist Dies dient in an sich bekannter 
Weise jedoch nur dazu, das Sageband 9 moglichst 
spielfrei zwischen den Hartmetailplatten 35, 36 zu fuh- 

50 ren. 

[0045] Die Erfindung wurde anhand der Zeichnungen 
nur im Zusammenhang mit einem bestimmten Typ einer 
Bandsagemaschine eriautert. Sie ist jedoch mit Hilfe 
der gleichen Mittel auch bei den in der Beschreibungs- 
55 einleitung im etnzelnen geschiiderten anderen Bandsa- 
gemaschinentypen anwendbar, insbesondere auch bei 
Verlikalbandsagen und solchen Bandsagemaschinen, 
bei denen Offen- und schliefJbare aber in Materialvor- 
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schubrichtung feste Spannbacken 18. 19 nicht hinter 
sondern in Vorschubrichtung des Materials gesehen vor 
der Schnittebene 15 angeordnet sind und dement- 
sprechend die sowohl Often- und schliefJbaren als auch 
in Materiaivorschubrichtung verechiebbaren Spannbak- s 
ken 21, 22 in Materiaivorschubrichtung gesehen hinter 
der Schnittebene 15 arbeiten. 

Patentansp ruche 

TO 

1. Veriahren zum Fuhren des schneidenden Trums 
eines Sagebandes im Schnittbereich des zu zer- 
trennenden WerkstOckmaterials bei einer Bandsa- 
gemaschine, bei der das WerkstOckmaterial fur den 
auf den schneidenden Arbeitsgang folgenden is 
Sagebandruckhub auf der Materialzufuhrseite Oder 
der Maleriafabfuhrseite von der Schnittebene beab- 
standet wird, wobei das schneidende Trum des 
Sagebandes wahrend des schneidenden Arbeits- 
ganges in der Schnittebene gehalten wird. so 
dadurch gekennzeichnet, 

daB fur den auf den schneidenden Arbeitsgang fol- 
genden RGckhub des Sagebandes das schnei- 
dende Trum von der Schnittebene fort in Richtung 
auf das von dieser beabstandete WerkstOckmate- ss 
rial verstellt wird. 

2. Vorrichtung zum Fuhren des Sagebandes im 
Schnittbereich beidseits des zu zertrennenden 
WerkstOckmaterials bei einer Bandsagemaschine so 
mit zufuhr- oder abfuhrseitiger Beabstandung des 
Werkstuckmaterials von der Schnittebene fur den 
auf den schneidenden Arbeitsgang folgenden 
Sagebandruckhub, wobei das Sageband durch von i 
neben dem WerkstOckmaterial angeordneten FOh- ss 
rungsarmen getragene Fuhrungen wahrend des 
schneidenden Arbeitsganges in der Schnittebene 
gehalten ist, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB zum Ruckhub des Sagebandes (9) wenigstens 40 
eine der FOhrungen (16, 17) senkrecht zur Schnitt- 
ebene (15) von dieser fort in Richtung auf das 
beabstandete Werkstuckmateriat (28) verstellbar 
ist. c 

45 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet. 

daB beide Fuhrungen (16, 17) in gleicher Richtung 
senkrecht zur Schnittebene (1 5) von dieser fort ver- 
stellbar sind. so 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, wobei sich 
das Sageband innerhalb der FOhrungen zwischen 
Hartmetallgteitstflcken bewegt, 

dadurch gekennzeichnet ss 
da(3 die HartmetallgleitstOcke (35, 36) je am Ende 
von in den Fuhrungen {16, 17) gelagerten Stellmit- 
teJn (38, 39, 40, 41) angeordnet sind, und daB die 1 



Stellmrttel (38 bis 41) zwischen Anschlagen aquidi- 
stant verstellbar sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Stellmitte! hydraulisch oder pneumatisch 
betatigbare Zylinder-Kolben-Aggregate (40, 41) 
sind. 

6. Vorrichtung nach einem oder mehreren der AnsprO- 
che 2 bis 5, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB wenigstens eine der Fuhrungen (16) zusam- 
men mit dem sie tragenden FOhrungsarm (12) im 
wesentlichen in BewegungsricHung des schnei- 
denden Trums des Sagebandes (9) an einer FGh- 
rungsbahn (25) des Gestells (1, 2) der 
Bandsagemaschine verstelibar ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, 

wobei wenigstens eine der FOhrungen zusammen 
mit dem sie tragenden Fuhrungsarm im wesentli- 
chen in Bewegungsrichtung des schneidenden 
Trums des Sagebandes an einer Fuhrungsbahn 
des Gestells der Bandsagemaschine verstellbar ist, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der versteilbare Fuhrungsarm (12) durch eine 
in Richtung auf das beabstandete Werkstuckmate- 
rial (28) wirksamen Kraft beaufschlagbar ist und 
daB fur den Ruckhub des Sagebandes (9) dieser 
FOhrungsarm 12 durch diese Kraft verschwenkbar 
ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet. 

daB der FOhrungsarm (12) standig durch die in 
Richtung auf das beabstandete WerkstOckmaterial 
(28) wirksame Kraft beaufschlagt ist, und daS fur 
„ d§g Ruckhub des Sagebandes (9) das FOhrungs- 
spiel dieses FOhrungsarmes (9) das FQhrungsspiel 
dieses FOhrungsarmes (12) an der Fuhrungsbahn 
(25) vergrc-Berbar ist. 

i. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, 

wobei das WerkstGckmateria! wahrend des Schnit- 
tes neben der Schnittebene durch ein Spannbak- 
kenpaar gehalten ist. das parallel zur Schnittebene 
durch Bewegung wenigstens einer der Spannbak- 
ken fiffen- und schlieBbar aber in Richtung senk- 
recht zur Schnittebene ortsfest ist und wobei die 
bewegbare Spannbacke sowie der versteilbare 
FOhrungsarm einander zugeordnet sind, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die bewegbare Spannbacke (18) wenigstens 
mittelbar das Widerlager (45) for die am FOhrungs- 
arm (12) angreifende Kraft (44) bildet. 

0. Vorrichtung nach Anspruch 7, 8 oder 9, 
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dadurch gekennzeichnet, 

daB die am Fuhrungsarm (12) angreifende Kraft 
eine Federkraft (44) ist 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, s 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Federkraft durch eine Druckfeder (44) 
gebildet ist 
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